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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf Strangpressen 
zum Herstellen von Profilstrangen aus elastome- 
rem Werkstoff, mit einer formgebenden Strang- 5 
pressduse, die mit einer Teilabschnitte ihres freien 
Austrittsquerschnittes teilweise uberdeckenden 
Absperrvorrichtung in Form einer querzu der Aus- 
trittsrichtung der Profilstrange beweglichen Blen- 
de versehen ist. 70 

Profilstrange aus Gummi oder gummiahnlichen 
elastischen Kunststoffen, wie sie beispielsweise 
zum dichtenden Einfassen von Fensterscheiben in 
Kraftfahrzeugen und Gebauden, Lukendeckeln 
und ahnlichen Bau- oder Verschlusselementen 
Verwendung finden, werden in der Regel mit uber 
ihre gesamte Einbaulange gleichbleibender Quer- 
schnittsform bendtigt, so dass sie mit Vorteil mit- 
tels Strangpressen hergestellt werden konnen. Als 
ein in dieser Hinsicht erschwerender Umstand 20 
wirktsich aber die verschiedentlich erhobene For- 
derung nach einem abschnittsweise begrenzten 
Anformen besonderer Dichtlippen oder anderer 
Profilvorsprunge oder auch umgekehrt nach dem 
auf bestimmte Langenbereiche beschrankten ortli- 
chen Einschnuren der urspriinglichen Profilform 
aus. Es mussen in diesen Fallen in zusatzlichen, 
den Herstellungsvorgang uberlagernden oder er- 
ganzenden Verfahrensschritten den vorgeformten 
Profilstrangen uber Teilstrecken die vorgesehenen 
Querschnittserweiterungen zugefugt oder uber- 
schussige Randstreifen auf mechanischem Wege 
abgenommen werden. Beides ist im Rahmen der 
Gesamtfertigung unwirtschaftlich und praktisch 
ohne Unterbrechung oder zumindest Storung des 
kontinuierlich ablaufenden Strangpressvorganges 
nicht durchzufiihren. 

Nach einem bekannten Vorschlag (DE-OS 
Nr. 2617123) ist die Umfangskontur der Strang- 40 
pressduse mit Hilfe einer quer zu der Austrittsrich- 
tung der Profilstrange beweglichen Blende veran- 
derlich, so dass es damit moglich wird, den Quer- 
schnitt der ausgepressten Profilstrange uber ihre 
Lange hin zu verandern. Eine solche, als Absperr- 45 
vorrichtung wirkende Blende kann im Verlauf des 
ublichen Strangpressvorganges nach Belieben so 
eingestellt werden, dass sie vorubergehend Teile 
des freien Dusenquerschnittes uberdeckt und ge- 
gen das Austreten des elastomeren Werkstoffes so 
absperrt, so dass in der Folge ein um diesen Quer- 
schnittsbereich eingezogener Profilstrang erzeugt 
wird. Der Obergang zwischen den aufeinanderfol- 
genden Strangabschnitten ist dabei fliessend. Die 
Stellung der Blende kann je nach Bedarf von Hand 55 
oder aber auch statt dessen selbsttatig beispiels- 
weise nach einem vorgegebenen Programm, 
durch Abtasten mittels Endschaltern auf fotoelek- 
trischem Wege oder mit anderen kontaktgebenden 
oder beruhrungsfreien Mitteln geregelt werden. eo 
Als auf die Blende selbst ein wirkende Antriebsmit- 
tel sind sowohl Druckmittelstellzylinder als auch 
Elektromotoren und andere Maschinen geeignet. 
Der Erfindung liegt die Verbesserung von Strang- 
pressen der eingangs geschilderten Art und ihre «5 
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An passu ng an die Bedurfnisse der Praxis als Auf- 
gabe zugrunde. 

Nach der Erfindung ist die Blende in einer 
Strangpresse der eingangs genannten Art in ihren 
den Dusenquerschnitt uberdeckenden Bereichen 
mit zu dem Presswerkzeug offenen, Teilstrome des 
elastomeren Werkstoffes aufnehmenden und aus 
der Richtung des austretenden Profilstranges ab- 
lenkenden Ausgleichskanalen ausgebildet Die Er- 
findung tragt damit der Erscheinung Rechnung, 
dass jede Anderung des freien Durchgangsquer- 
schnittesder Strangpressduse Anderungen in dem 
Druckzustand des der Duse unmittelbar zustro- 
menden Pressgutes und damit wiederum unkon- 
trollierbare Massanderungen des austretenden 
Profilstranges nach sich zieht. Mit der erfindungs- 
gemassen Ausbildung der Blende wird einem 
nachteiligen ortlichen Anstauen des Massestro- 
mes vorgebeugt und ein im wesentlichen gleich- 
bleibender Pressdruck als Voraussetzung fur ein 
innerhalb der vorgegebenen Toleranzen massge- 
naues Erzeugnis aufrechterhalten. 

Die Erfindung ist anhand der schematischen 
Darstellung zweier Ausfuhrungsbeispiele in der 
Zeichnung verdeutlicht In derZeichnung ist: 

Fig. 1 das Mundstiick einer Strangpressduse in 
Vorderansicht gegen die Pressrichtung gesehen 
mit einer geradlining hin- und herbeweglichen 
Blende, 

Fig. 2 ein Mundstiick in gleicher Darstellung wie 
Fig. 1 aber mit schwenkbar zugeordneter Blende, 
und 

Fig. 3 eine Einzelheit aus Fig. 1 und 2 in vergros- 
sertem Massstab. 

Das in der Darstellung mit 4 bezeichnete Mund- 
stuck bildetdas austrittsseitige Endglied der Press- 
duse einer Strangpresse ublicher Bauart, bei- 
spielsweise einer Scheckenpresse. Das Mund- 
stiick ist mit einer Durchbrechung 5 versehen, die 
dem austretenden plastischen Profilstrang seine 
Querschnittsform aufzwingt. In der gezeichneten 
Ausfuhrung dient das Mundstiick 4 zum Herstel- 
len von Randeinfassleisten fur Kraftfahrzeugfen- 
ster, wobei als Besonderheit eine von der Ausneh- 
mung 1 5 abgeformte Dichtlippe an den fertigen 
Einfassleisten nur in begrenzten Langenabschnit- 
ten vorhanden sein soil. Zu diesem Zweck ist eine 
die Ausnehmung 1 5 vorubergehend uberdecken- 
de Absperrvorrichtung vor dem Mundstiick 4 vor- 
gesehen. 

In dem in Fig. 1 gezeichneten Ausfuhrungsbei- 
spiel ist die Absperrvorrichtung als eine in unmit- 
telbarer Zuordnung zu dem Mundstiick 4 in Rich- 
tung des Doppelpfeiles I hin- und herbeweglichen 
Blende 6 ausgebildet Die Blende ist in nicht wei- 
ter dargestellten Geradfuhrungen gelagert und 
kann durch ein in eine Verzahnung 16 eingreifen- 
des Ritzel 7 so verschoben werden, dass sie wahl- 
weise gemass der gezeichneten Darstellung die 
Ausnehmung 1 5 abdichtend uberdeckt oder in ei- 
ner anderen Stellung die gesamte Durchbrechung 
5 fur den Durchtritt der plastischen Pressmasse 
freigibt. Die in Fig. 2 gezeichnete Ausfiihrungs- 
form unterscheidet sich hiervon nur darin, dass die 
Blende als zweiarmiger Hebel an einem festste- 
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henden Drehzapfen 8schwenkbar gelagert ist und 
mittels eines Druckmittelarbeitszylinders 9 auf ei- 
ner Kreisbahn im Sinne des Doppelpfeiles II zwi- 
schen ihren beiden Endstellungen verschwenkt 
werden kann. Die Wirkung ist in beiden Fallen die 
gleiche. 

Unabhingig von ihrer besonderen Bewegungs- 
form und Antriebsart ist die Blende 6 in ihrem die 
Ausnehmung 1 5 uberdeckenden Bereich gemass 
der Querschnittsdarstellung in Fig. 3 mit einem 
nach der Strangpresse bin offenen und in Rich- 
tung des Pfeiles ex nach aussen fuhrenden Aus- 
gleichskanal 26 ausgebildet. Der Ausgleichskanal 
26 nimmt in der Uberdeckungsstellung der Blende 
zumindest einen wesentlichen Teil der sonst aus 
der Ausnehmung 15 austretenden plastischen 
Pressmasse auf und leitet sie zur Wiederverwen- 
dung ab, so dass es zu keinen grosseren ortlichen 
Druckstauungen im Einzugsbereich des Mund- 
stuckes 4 mit daraus folgenden unkontrollierten 
Formanderungen des ausgepressten Profilstran- 
ges kommen kann. 

Die Erfindung schliesst auch den Aufbau der 
Absperrvorrichtung aus mehr als einer der be- 
schriebenen Blenden und ebenso die Ausbildung 
der Blenden mit mehr als einer steuemden Kante 
zum wahlweisen Oberdecken eines oder mehrerer 
Teilbereiche der Mundstuckdurchbrechungen mit 
ein. 



Patentanspruche 

1 . Stangpresse zum Herstellen von Profilstran- 
gen aus elastomerem Werkstoff, mit einer formge- 
benden Strangpressduse, die mit einer Teilab- 
schnitte ihres freien Austrittsquerschnittes zeit- 
weise uberdeckenden Absperrvorrichtung in Form 
einer quer zu der Austrittsrichtung der Profilstran- 
ge beweglichen Blende versehen ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blende (6) in ihren den Du- 
senquerschnitt (5) uberdeckenden Bereichen mit 
zu dem Presswerkzeug offenen, Teilstrdme des 
elastomeren Werkstoffes aufnehmenden und aus 
der Richtung des austretenden Profilstranges ab- 
lenkenden Ausgleichskanalen (26) ausgebildet 
ist. 

2. Strangpresse nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blende (6) geradlinig be- 
weglich vor der Strangpressduse (4) angeordnet 
ist. 

3. Strangpresse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blende (6) auf einer Kreis- 



bahn verschwenkbar vor der Strangpressduse (4) 
angeordnet ist. 

5 Claims 

1. Extrusion press for producing extruded 
profiles from elastomeric material, having a shap- 
ing extrusion press nozzle which is provided with 
a blocking device which temporarily covers partial 

10 sections of the free discharge aperture of the 
nozzle and is in the form of a screen which is 
movable transversely to the discharge direction of 
the extruded profiles, characterised in that the 
screen (6), in its regions covering the nozzle 

15 aperture (5), is provided with compensating 
channels (26) which are open in the direction of 
the pressing tool, accommodate partial streams of 
the elastomeric material and deflect same away 
from the direction of the emergent extruded 

20 profile. 

2. Extrusion press according to Claim 1 , charac- 
terised in that the screen (6) is disposed in front of 
the extrusion press nozzle (4) so as to be movable 
in a straight line. 

25 3. Extrusion press according to Claim ^charac- 
terised in that the screen (6) is disposed in front of 
the extrusion press nozzle (4) so as to pivotable 
about a circular path. 
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Revendications 



1 . Extrudeuse pour la fabrication de profiles en 
matiere 6lastomere, comprenant une filiere d'ex- 
trusion donnant la forme, munie d'un dispositif 

35 d'arret qui recouvre temporairement des segments 
partiels de sa section de sortie libre, realise sous la 
forme d'un diaphragme pouvant se deplacer 
transversalement i la direction de sortie des 
profiles, caracterisee en ce que le diaphragme (6) 

40 est r6alise, dans ses regions qui recouvrent la 
section (5) de la filiere, avec des canaux de 
compensation (26) qui s'ouvrent vers I'outil 
d'extrusion et qui recoivent des courants partiels 
de la matiere 6lastom6re et les devient de la 

45 direction du prof i 16 sortant. 

2. Extrudeuse seion la revendication 1 , carac- 
t6ris6e en ce que le diaphragme (6) est dispose de 
manure a pouvoir se deplacer en ligne droite 
devant la filiere d'extrusion (4). 

so 3. Extrudeuse selon la revendication 1, carac- 
terisee en ce que le diaphragme (6) est mont6 
devant la filiSre d'extrusion (4) pour osciller sur 
une trajectoire circulaire. 

55 



60 



65 



0 081 093 




